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Fischer-W. Muller Blasformtechnik GmbH, Brusselerstr. 13, 53842 Troisdorf 

Verfahren und Vorrichtung zum Verandern des Volumenstroms eines Saug- 
geblases 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Verandern des Vo- 
lumenstroms eines Sauggeblases beim Herstellen von Saugblasartikeln in einer 
Saugblasmaschine, deren Werkzeughalften der schlauchartige Vorformling aus 
thermoplastischem Kunststoff von einem Extrusionskopf direkt oder unter Zwi- 
schenschaltung eines Schlauchzubringers zugefuhrt wird. 

Beim Saugblasverfahren wird der Vorformlingsschlauch entweder unmittelbar aus 
dem Extrusions- bzw. Coextrusionskopf in das geschlossene Werkzeug extrudiert 
bzw. durch das geschlossene Blaswerkzeug gesaugt oder gernaft einer Weiter- 
entwicklung unter Zwischenschaltung eines Schlauchzubringers zugefuhrt, wobei 
er beim Einlegen in das Werkzeug auf einem von der werkzeugunterseitig ange- 
ordneten Saugvorrichtung erzeugten Luftpolster in die Endposition gleitet (vgl. z.B. 
die Veroffentlichung 'Technische Mitteilungen Krupp", 2/1998, Seiten 49/50). 

Das Saugblasverfahren erfordert beim Einsaugen des unmittelbar in das Werk- 
zeug extrudierten oder mittelbar zugefuhrten Vorformlingsschlauches eine Variati- 
on des Saugvolumenstroms in Abhangigkeit zur Geometrie des durch die Werk- 
zeugkavitaten vorgegebenen Fertigartikels. So mussen z.B. starke Winkelande- 
rungen relativ langsam durchlaufen werden, wahrend gerade Strecken vom Vor- 
formling sehr schnell durcheilt werden konnen. Der Volumenstrom mufS dement- 
sprechend wahrend sehr kurzen Zeiten, da der gesamte Einsaugvorgang bei- 
spielsweise nicht mehr als 2 Sekunden in Anspruch nimmt, variiert werden. Hierzu 
ist es bekannt, elektrisch die Drehzahl des das Sauggeblase, z.B. ein Seitenka- 
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nalverdichter, antreibenden Motors zu verstellen. Da das Sauggeblase aber auf- 
grund der groften benotigten Volumenstrome mit einem relativ groften Motor an- 
getrieben wird, unterliegt dieser einer gewtssen Tragheit, die nicht geeignet ist, die 
Drehzahi gewunscht schnell zu verandera 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung der eingangs genannten Art zu schaffen, die in kurzester Zeit eine genaue 
Anpassung des Ansaug-Volumenstroms an sich andernde Schlauchzufuhr- bzw. 
Einlegegeschwindigkeiten ermoglichen. 

Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren erfindungsgemaft dadurch gelost, daft 
der Volumenstrom abhangig von der Schlauchzufuhrgeschwindigkeit mit einem 
geregelten Stellorgan durch Variation des freien Luftdurchtrittquerschnitts im 
Saugkanal gesteuert wird. Im Gegensatz zur Drehzahlregelung lafSt sich damit ein 
konstanter, genau variierter Saugvolumenstrom in gewunscht kurzer Zeit errei- 
chen, da das von dem eigentlichen Antrieb des Sauggeblases unabhangige Stell- 
organ ohne nachteilige Tragheitseinflusse ausreichend schnell reagieren kann. 

Eine Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, daQ> der Volumenstrom im Zusam- 
menspiel mit einem druckbegrenzten Bypass-Luftstrom geregelt wird. Dem Saug- 
geblase wird es hierdurch ermoglicht, druckbegrenzt bedarfsweise zusatzlich Luft 
zu Ziehen, fur den Fall, daft der Durchtrittsquerschnitt zu sehr geschlossen sein 
sollte. Damit liegt es im Rahmen der technischen Anwendung, umgekehrt den By- 
pass-Luftstrom in Abhangigkeit des im Saugkanal freien Durchtrittsquerschnitts zu 
variieren. 

Bei einer Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens wird erfindungsgemaU 
vorgeschlagen, daft der Saugkanal des Sauggeblases mit einem geregelten, eine 
Drosselklappe und ein diese beaufschlagendes Stellorgan aufweisenden Drossel- 
system versehen ist. Die Steuerung der Sauggeschwindigkeit bzw. des Saugvo- 
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lumenstroms laftt sich somit in einfacher Weise durch Verstellung der vorzugswei- 
se als Drehschieber ausgebildeten und mit einem Servomotor als Stellorgan be- 
aufschlagten Drosselklappe erreichen. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindungen sehen vor, daft an die Drosselklap- 
pe regelungstechnisch ein Bypass angeschlossen und dieser vorzugsweise mit 
einem Druckbegrenzungsventil versehen ist. Damit wird erreicht, daft bei uberma- 
ftig geschlossener Drosselklappe das Sauggeblase druckbegrenzt zusatzlich Luft 
Ziehen kann bzw. der Bypasszustrom in Abhangigkeit der Stellung des Drehschie- 
bers bzw. der Drosselklappe variiert werden kann. 

Weiterhin wird vorgeschlagen, daft der Luftaustrittskanal des Sauggeblases mit 
einem Schalldampfer versehen ist. Dies tragt zur Verminderung der Larmbelasti- 
gung beim Betrieb des Sauggeblases bei. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den Anspruchen 
und der nachfoigenden Beschreibung eines in den Zeichnungen dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiels der Erfindung. Es zeigen: 

Fig. 1 als Einzelheit einer Saugblas-Formmaschine ein geoffnetes Werkzeug mit 
daruber angeordnetem Extrusions- bzw. Coextrusionskopf mit mittelbarer 
Zufuhrung des Vorformlingsschlauches in das Werkzeug durch einen be- 
reitstehenden Sclauchzubringer, im Betriebsablauf vor der Entnahme des 
fertigen Artikels aus dem geoffneten Werkzeug dargestellt; 

Fig. 2 als Einzelheit des in Fig. 1 schematisch gezeigten Saugblas-Werkzeugs in 
der Vorderansicht ein dem Werkzeug zugeordnetes Sauggeblase; 

Fig. 3 das Sauggeblase nach Fig. 2 in der Seitenansicht von links gesehen; und 
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Fig. 4 im Teilschnitt die in Fig, 2 strichpunktiert eingerahmte Einzelheit "Z". 

Eine in ihrer Gesamtheit in Fig. 1 nicht dargestellte, als solche bekannte Saugblas- 
Formmaschine 3 umfaflt einen Extrusions- bzw. Coextrusionskopf, dem das zur 
Herstellung des sauggeblasenen Hohlkorpers benotigte aufbereitete Kunststoff- 
Material bekannterma&en uber einen Extruder und einen sich diesem anschlie- 
fienden Verteiler zugeleitet wird. Der Extrusionskopf 2 gibt die fur das Saugblas- 
verfahren benotigten Vorformlinge als Schlauchabschnitte 6 in ein aus zwei Form- 
halften 7a, 7b bestehendes Werkzeug 8 ab, das zur Aufnahme des Vorformlings- 
schauchs 6 mit einer Artikelkavitat 20 ausgebildet ist. Das Abnehmen des Vor- 
formlingsschlauches 6 aus dem Extrusionskopf 2 und Zufuhren in das Werkzeug 8 
geschieht im Ausfuhrungsbeispiel mittels eines gemafe dem Doppelpfeil 9 heb- 
und senkbaren Schlauchzubringers 10. Dieser kann, wenn die Vorformlings- 
schlauche 6 nicht abgerissen werden sollen, Mittel zum Schneiden, Verschweilien 
sowie auch zum Vorblasen der Vorformlingsschlauche 6 aufweisen. Die Form- 
halften 7a, 7b des Werkzeugs 8 sind in einer von SchliefSzylindern beaufschlagba- 
ren, nicht gezeigten SchlieReinheit angeordnet. 

Die Fig. 1 gibt die Betriebsposition nach dem Saugblasen wieder, in der die Werk- 
zeuge 7a, 7b des Formwerkzeugs 8 zur Entnahme des fertigen Artikels 21 geoff- 
net sind. Fur einen neuerlichen Saugblasvorgang wird - nach dem SchlieUen des 
Werkzeugs 8 - eine von unterhalb mittels eines Adapters 22 an das Werkzeug 8 
angeschlossene Saugvorrichtung 23 eingeschaltet. Das damit beginnende Ansau- 
gen eines neu zugefuhrten Vorformlingsschlauches 6 wird durch eine entspre- 
chend darauf abgestimmte Zufuhrung des Vorformlings mit einem Greifer unter- 
stutzt Sobald die im Ausfuhrungsbeispiel an der Ober- und der Unterseite des 
Werkzeuges 8 angeordneten Schieber 24 bzw. 25 zum VerschliefSen der Artikel- 
kavitat zugefahren werden, wird die Vorblasluft ausgeschaltet und das Ausformen 
des Vorformlingsschlauches 6 zu dem fertigen Artikel 21 mittels Blasluft uber 
Blasnadeln Oder Blasdorne der Saugvorrichtung 23 bewirkt. Wenn der Fertigartikel 
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21 ausgeformt und abgekuhlt ist, werden die Formhalften 7a, 7b wie gemaft der 
Darstellung in Fig. 1 geoffnet, so daft der Fertigartikel 21 zur Entnahnne, bei- 
spielsweise mittels eines Entnahmegreifers oder einer Maske, freiliegt. Von da 
kann der Fertigartikel 21 in Nachfolgestationen, z.B. zum Stanzen und zum Nach- 
kuhlen, weitertransportiert werden. 

Das in den Fig. 2 und 3 naher gezeigte Sauggeblase 23 in Form eines ublichen 
Seitenkanalverdichters wird von einem Motor 24 angetrieben. Es besitzt einen 
Saugkanal 25 und einen Luftaustrittskanal 26 (vgl. Fig. 3). Zum schnellen Anpas- 
sen an de unterschiedlichen Geschwindigkeiten beim Einlegen des Vorformlings- 
schlauches 6 in die Artikelkavitat 20 (vgl. Fig. 1) ist im Saugkanal 25 eine ais 
Drehschieber ausgebildete Drosselklappe 27 angeordnet (vgl. Fig. 4). Dieser ist 
als Stellorgan 28 ein Servomotor zugeordnet Dieses ist uber eine ubergeordnete, 
nicht dargestellte Steuerung mit dem den Vorformlingsschlauch 6 in die Artikelka- 
vitat 20 des Werkzeugs 8 einlegenden Schlauchzubringer 10 oder dergleichen 
verbunden. Je nach Vorgabe der Geschwindigkeit der Schlauchzufuhrung wird der 
Durchtrittsquerschnitt im Saugkanal 25 durch Verstellen der Drosselklappe 27 
mittels des Stellorgans 28 mehr oder weniger geschlossen bzw. geoffnet. 

Die Moglichkeiten der Vartationen werden weiter noch dadurch erhdht, daft an die 
Drosselklappe 27 des Saugkanals 25 ein Bypass 29 mit einem Druckbegren- 
zungsventil 30 (vgl. Fig. 2) fur die saugseitige Drosselung angeordnet ist. Zur Ge- 
rauschverringerung beim Betrieb des Sauggeblases 23 laftt sich auf dem Luftaus- 
trittskanal 26 ein in Fig. 2 gestrichelt angedeuteter Schalldampfer 31 vorsehen. 
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Fischer-W. Muller Blasformtechnik GmbH, Brusselerstr. 13, 53842 Troisdorf 
Patentansprtiche: 

1. Verfahren zum Verandern des Volumenstroms eines Sauggeblases beim 
Herstellen von Saugblasartikeln in einer Saugblasmaschine, deren Werk- 
zeughalften der schlauchartige Vorformling aus thermoplastischem Kunst- 
stoff von einem Extrusionskopf direkt oder unter Zwischenschaltung eines 
Schlauchzubringers zugefuhrt wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

daft der Volumenstrom abhangig von der Schlauchzufuhrgeschwindigkeit 
mit einem geregelten Stellorgan durch Variation des freien Luftdurch- 
trittquerschnitts im Saugkanal gesteuert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dafJ der Volumenstrom im Zusammenspiel mit einem druckbegrenzten By- 
pass-Luftstrom geregelt wird. 

3. Vorrichtung zum Verandern des Volumenstroms eines Sauggeblases beim 
Herstellen von Saugblasartikeln in einer Saugblasmaschine, deren Werk- 
zeughalften der schlauchartige Vorformling aus thermoplastischem Kunst- 
stoff von einem Extrusionskopf direkt oder unter Zwischenschaltung eines 
Schlauchzubringers zugefuhrt wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

daft der Saugkanal (25) des Sauggeblases (23) mit einem geregelten, eine 
Drosselklappe (27) und ein diese beaufschlagendes Stellorgan (28) aufwei- 
senden Drosselsystem versehen ist. 
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4. Vorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft die Drosselklappe (27) als Drehschieber ausgebildet und als Stellorgan 
(28) ein Servomotor eingesetzt ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft an die Drosselklappe (27) regelungstechnisch ein Bypass (29) ange- 
schlossen ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft der Bypass (29) ein Druckbegrenzungsventil (30) aufweist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft der Luftaustrittskanal (26) des Sauggeblases (23) mit einem Schall- 
dampfer (31 ) versehen ist. 


Seite 7 


• 


4 


' PATEKlTANWALTE - HEMMERICH - MULLER • GROSSE POLLMEIER • VALENTIN ■ GIHSKE 


Fischer-W. Muller Blasformtechnik GmbH, Brusselerstr. 13, 53842 Troisdorf 
Zusammenfassung: 

Bei einem Verfahren zum Verandern des Volumenstroms eines Sauggeblases 
(23) beim Herstellen von Saugblasartikeln in einer Saugblasmaschine, deren 
Werkzeughalften der schlauchartige Vorformling aus thermoplastischem Kunst- 
stoff von einem Extrusionskopf direkt oder unter Zwischenschaltung eines 
l ^ Schlauchzubringers zugefuhrt wird, wird in kurzester Zeit eine genaue Anpassung 
des Ansaug-Volumenstroms an die jeweiligen Schlauch-Zufuhrgeschwindigkeiten 
erreicht, wenn der Volumenstrom abhangig von der Schlauchzufuhrgeschwindig- 
keit mit einem geregelten Stellorgan (28) durch Variation des freien Luftdurch- 
trittquerschnitts im Saugkanai (25) gesteuert wird. Der Saugkanal (25) des Saug- 
geblases (23) ist hierzu mit einem geregelten, eine Drosselklappe (27) und ein 
diese beaufschlagendes Stellorgan (28) aufweisenden Drosselsystem versehen. 

Hierzu Fig. 2 
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